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Abstract of DE19848632 



Reinforcement production in a vehicle 
component cavity, comprises in-situ formation 
of a metal foam within the cavity. A 
reinforcement is produced in a vehicle 
component cavity by melting and reacting solid 
metal and a foaming agent within the cavity to 
produce a metal foam which solidifies to form 
a reinforcement. An Independent claim is also 
included for a carrier consisting of solid metal 
and a foaming agent for carrying out the above 
process. Preferred Features: The carrier 
consists of aluminum, zinc or an aluminum- 
zinc alloy and 0.5-3 wt.% foaming agent, 
especially titanium and/or zirconium hydride, 
and is in the form of a coiled sheet with 
projections. 
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(3) Verfahren zur Hersteliung einer Verstarkung 

(57) Die Erftndung betrifft ein Verfahren zur Hersteliung ei- 
ner Verstarkung in einem Hohlraunn eines Kfz-Bautei(s, 
insbesondere einer A-Saule, B-Saule, einer C-Saule, einer 
D-Saule, eines Motortragers, eines Hecktragers, eines 
Dachquertragers, eines Dachholmes, eines Fahrwerk- 
stells o. dgl. Um ein Verfahren der zuvor genannten Art 
zur Verfugung zu stellen, wobei die Verstarkung einfach 
und kostengunstig eingebracht werden kann und wobei 
das Kfz-Bauteil nnit der eingebrachten Verstarkung den im 
Kraftfahrzeugbau an derartige Bauteile zu stellenden An- 
forderungen gerecht wird. ist erfindungsgemaf^ vorgese- 
hen, dais in den Hohlraum ein Metal! in fester Form sowie 
ein Treibmittel eingebracht werden, daS das Metall in 
dem Hohlraum aufgeschmolzen wird und sich aufgrund 
des Treibmtttols ein Mctallschaum bildet, so dafS sich 
I nach dem Erstarren etne aus dem Metallschaum beste- 
, hende Verstarkung, insbesondere zur Erhohung der 
Knicksteifigkeit des Bauteils und/oder der Energieaufnah- 
me des Bauteils und/oder zur Gewichtsreduzterung des 
Bauteils, in dem Hohlraum ergibt. 



n einem Hohlraum eines Kfz-Bauteils 
1 
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Die Erfindung belriift cin Verfahren z.ur Hersicllung ciner 
Verstarkung in eineni Hohlrauni eines KtV.-Bauleils, insbe- 
sondcre eincr A-Sauk\ ciner B-Saule, ciner OSaulc. ciner 
D-Saule, eines Molorlragers, eines Heckiragers, eines IDach- 
qucrtragers, eines Dachholnies, eines Fahrwerksieils oder 
dcrgleichen. 

An Kfx-Bauieilc der vorgenannlcn Art, und insbesondere 
an Pkw-Bautcilc, wcrdcn bcslimmie Anforderungen ge- 
stcllt, insbesondere um Personenschaden bei Un fallen zu 
vcrliindern b/.w. so gering wie nioglich zu hallen. Aus die- 
sein Grundc werden die in der Regel aus Meiall bestehenden 
Kfz-Bauteilc verstarkL Durch die Verslarkung soli die 
Knicksteiiigkcit und die Encrgieaufnahme des bcirelTenden 
Kfz-Bauteils erhohl werden. Eine weitere weseniliche An- 
forderung gerade ini Pkw-Bcrcich besiehl darin, daB das 
vcrstarkic Kf/.-Bauicil cin moglichsl gcringcs Gcwicht ha- 
ben soli. Dariiber hinaus sollen die Herstellungskosten des 
vcrstarkten Bauteils moglichsl gering sein, Wichtig isl wci- 
terhin, daB die verslarktcn Kfz-Bauteile nicht korrodicrcn, 
wobei gleichzeitig sichergestellt sein iiiuB, daB die Verslar- 
kung im eingebautcn Zustand nichl klapp>crt oder knirschl. 
Dcsweiteren mussen die genannten, verstarklen KlV.-Bau- 
teilc in cinciii Teiiifxsralurbercich von elwa -40*'C bis el wa 
20()°C ihre uneingeschranktc Funklion beibehaltcn. 

Kfz-Bauteile der eingangs genannten Art werden derzeit 
dadurch verstark!, daB aus Stahl bcslehende Einsiitze in die 
einzelnen Kfz-Bauteile eingeschweiBl werden. Diese Stahl- 
einsatzc miissen, um in den Hohlraum des Bauteils passend 
eingesetzt und dort angeschweiBt werden zu konnen, zu- 
nachst durch Tiefzieh- bzw. Urnfonnvorgange in die ge- 
wunschte Form gebrachi werden. Insgesanit ist das Herstel- 
len einer derartigen, aus Stahl bestehenden Verstiirkung und 
das anschlicBende AnschweiBen recht arbeitsaufwendig und 35 
kostenintensiv. Daruber hinaus erhohl sich durch die Stahl- 
Verstarkung das Gewicht des Kfz-Bauteils nicht unerheb- 
lich. 

Aufgabe der Erfindung ist es daher, cin Verfahren zur 
Hersicllung ciner Verslarkung in einem Hohlraum eines 
Kfz-Bauteils der eingangs genannten Ait zur Verftigung zu 
stellen, wobei die Verslarkung einfach und kostengiinstig 
eingebracht werden kann und wobei das Kfz-Bauteil milder 
cingebrachten Verslarkung den iin Kraftfahrzeugbau an der- 
artige Bauteile zu stellenden Anforderungen gercchl wird. 

Die zuvor hergeleitete Aufgabe ist erfindungsgemaB ini 
wesentlichen dadurch gelost, daB in den Hohlraum ein Me- 
tal! in fester Form sowie ein Treibmittel eingebracht werden, 
daB das Melall in dem Hohlraum aufgeschmolzen wird und 
sich aufgrund des Treibmittels ein Metallschaum bildet so 
daB sich nach dem Erstarren eine aus dem Metallschaum be- 
stehende Verslarkung insbesondere zur Erhohung der Stei- 
figkeil des Bauteils und/oder der Encrgieaufnahme des Bau- 
teils und/oder zur Gewichtsrcduzierung des Bauteils in dem 
Hohlraum ergibt. Es set an dieser S telle darauf hingewiesen, 
daB unter deni Ausdruck "Metallschaum" sowohl ein 
schaumartiges Material mit im wesentlichen geschlossenen 
Zellen bzw. Poren, als auch ein schwammartiges Material 
(Metallschwamm) mil im wesentlichen ofFenen Zellen bzw. 
Poren verstanden wird. 

Bei Versuchen ist festgestelll worden, daC ein Metall- 
schaum als Verslarkung in einem Kfz-Bauleil alien wesent- 
lichen, an ein derartiges Bauteil zu stellenden Anforderun- 
gen gerecht wird. Zunachst einmal verfiigt ein derartiger 
Schaum ubcr cine hohc Knickstcifigkcil und cin hohcs Encr- 65 
gieaufnahmevermogen. Daruber hinaus hat eine aus Metall- 
schaum beslehende Verslarkung, selbsl wenn der Hohkauni 
des Bauteils vollstandig mit Metallschaum gefullt ist, ein 
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cxircm geringes Gewicht. Ini ubrigen isl es sogar moglich, 
das Gewicht des Bauteils dadurch zu reduziercn, daB die 
Wand- bzw. Materialslarkc des Bauteils verringerl und diese 
Verringcrung auch im Hinhlick auf die FcsiigkeiLsanforde- 
rungen durch den Meiailschaum ausgeglichen wird. AuBer- 
deni ergeben sich relativ nicdrige Koslcn zur Hersicllung 
des Mclallschaunis. da die Ausgangsinaterialicn, namlich 
Melall cinerseiLs und rreibmiltei andcrerseits, lediglich in 
tester Form in den Hohlraum cingebrachl und aufgeschmol- 
zen werden miissen. Die Aus.schaumung des Hohlraums mil 
dem Metallschaum ed'olgt dann quasi von selbsl. 

Obwohl die lirfmdung bevorzugl ini Kfz-Bereich einge- 
setzt werden kann, ist sie nichl auf den Kfz-Bereich an sich 
beschrankl. Lelztlich laBt sich die Erfindung liberall cinset- 
zen, wo die gleichen oder jedenfalls ahnliche Anforderun- 
gen an Bauteile wie ini Klz-liercich gesleUl werden. 

Bei einer bevorzugten Ausgestaliung des erfindungsge- 
maBcn Vcrl^hrcns ist vorgcschcn, daB das Melall und das 
Treibmittel iiber wenigstens einen genieinsanien Irager in 
den Hohlraum eingebracht bzw. eingelegt werden. Durch ei- 
nen derartigen Trager, der sowohl das Melall als auch das 
Treibmittel aufweisl, kann sichergestellt werden, daB fiir 
den betreffenden Hohlraum slels die richtige, d. h. genau 
vorgegebene Menge an Melall einerscits und Treibmittel an- 
dcrcrseits zur Hersicllung der crforderlichen Mcnge an Me- 
tallschaum verwendet wird. 

Obwohl es grundsatzlich moglich isl, die Energie zum 
Aufschmelzen des Metalls von auBen, d. h. ubcr oder durch 
das Material des Bauteils zuzufuhren, isl bei einer bevorzug- 
ten Ausgestaliung vorgesehen, daB die Energie zum Auf- 
schmelzen des Metalls uber den Hohlraum und nichl iiber 
das Material des Bauteils zugefiihrl wird. Die Eneigieein lei- 
lung in den Hohlraum erfolgl also von "inncn". Durch die 
Energiceinleitung von innen ist die Gefahr, daB sich das 
Kfz-Bauteil aufgrund der zum Aufschmelzen des Metalls 
auftretenden hohen Temperatur verzieht, erheblich verrin- 
gerl. 

Die Energiceinleitung von innen kann durch verschiedene 
alternative Verfaliren erfolgen. Eine Moglichkeil besteht in 
der clektrischen Erhilzung. Plierbei kann das Melall selbsl in 
einen elektrischen Kieis inlegiierl und an eine entspre- 
chende Stromquelle angeschlossen sein. Des weiteren isl es 
moglich, eine elektrische Heizeinrichtung zu verwenden. 
Hierzu kann in dem Bauteil eine Heizwendel angeordnet 
werden, die zum Aufschmelzen des Metalls vorgesehen isl. 
Nach dem Aufschmelzen verbleibl die Heizwendel im Bau- 
teil. AuBerdem ist cs moglich, einen bewegbaren Heizstab 
Oder eine bewegbare Heizwendel zu verwenden, der bzw. 
die zum Aufschmelzen in das Bauteil hineinbewegt wird 
und wahrend des Aufschmelzens bzw. der Bildung des Me- 
tallschaums aus dem Hohlraum herausgezogen wird. 

Bei einer allemativen Ausgestaliung wird der Hohlraum 
von einem heiBen Gasslrom durchslromt, wobei das Metall 
entisprechend angestroml wird. Bei einer anderen Moglich- 
keil ist eine Brenneinrichtung vorgesehen, bei der eine of- 
fene Harnme in den Hohlraum auf das Melall gerichlet wird. 
Des weiteren ist es moglich, eine Strahlungseinrichtung zu 
verwenden, bei der eine Wamiestrahlung abgegeben wird, 
die zum Aufschmelzen des Metalls fiihrt. AuBerdem ist es 
moglich, das Aufschmelzen iiber eine chemische Reaktion 
vorzunehmen. Hierzu konnte ein Ziindmiltel verwendet 
werden, das einen ausreichenden Eneigieinhall aufweisl, um 
das Metall aufzuschmelzen. 

Wird zum Aufschmelzen des Metalls ein Ziindmiltel ver- 
wendet, biclcl cs sich an, wenn das Zundmitlcl iiber den gc- 
meinsamen Trager in den Hohlraum eingebracht wird. In 
diesem Falle inuB lediglich der das Melall, das Treibmittel 
und das Zundmiltel enlhallende Trager in den Hohlraum 
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eingescizi werdcn. Von Voneil isi es in dicsem Zusanmien- 
hang im ubrigcn audi, wenn das Zundiiiillcl glcich/jeilig als 
Treibiuiliel verwendei werdcn kann. 

lis vcrslehl sich, daB die zuvor gcnannlen Altemaliven 
auch in Konibi nation ittilcinancier verwendei. werdcn kon- 
nen. Ini ubrigen bieiet cs sich an, das Mel all b/.w. den 1 Vager 
deran. auszubilden, daB er eine nioglichsl «!roBe Oberflache 
hal. um das Melall schnell unci gleichniaLSig aufschnielzen 
zu konncn. 

I Jill (iie Gefahr dcs Ver^uges des liauleils bei lirhii/.ung 
zuin Aufschniclzen des Melalls wciler zu verringem, isl es 
von VorteiL wenn das Bauteil wahrend des Aufschmelzens 
des Melalls und/odcr dcr Bildung des Melallschauins zu- 
niindesl leilweise von auBcn gekiihit wird. Die Ktihlung er- 
folgl dabei in der Rcgel iiber eine Form, in die das Bauteil 
zusamnien mil dem 1 rager eingelegl wird. Abcr auch eine 
unniiuelbare Kiihlung des Bauieils isi ohne weiieres niog- 
lich. 

Da der Hohlrauiii beini Aufschaunien des Mclallschaums 
in der Regel vollsiandig ausgefullt wird, bieleies sich an, in 20 
den HohLrauiii vor deni Aufschnielzen des Met alls wenig- 
stcns ein nichl aufschmelzendes Leerrohr cinzulegen, durch 
das dann bedarfsweise Kabel hindurchgefuhrt werden kon- 
nen. 

Uiii die gelorderte QualilaL der Vcrslarkung in deiii Hohl- 
raum des Bauteils stets gewalirleislen zu konnen, bietel es 
sich an, wenn nach deiii Aufschauinen und Erstarren die Po- 
renstruktur des MeLalLschaums iibcrprufl. wird. Diesc Mes- 
sung der Porenslrukl ur, die bei spiels weise uber einen 
Druckabfall ennitlell werden kann, kann unabhangig davon 
erfolgen, ob das Melall in fester Fonn iiiit dem Trager in den 
Hohlraum eingebrachi werden isl. oder aber ob das Melall 
Oder der Metallschaum in flussiger Form in den Holilrauni 
eingebrachi worden ist. 

Des weiteren betrifFt die Erfindung einen IVager zur Her- 
stellung einer vorgenannten Verstarkung aus Metallschaum. 
Dieser Trager weisl erfindungsgemafi ein Melall in fester 
Form sowie ein Treibmittel auf und ist zum Einsetzen bzw. 
Einlegen in den Hohlraum eines Kfz-Bauleils, das zu ver- 
starken ist, voi^esehen. 

Als Metall fiir den Metallschaum eignel sich grundsatz- 
lich Aluminium, da dieses Metall ein verglciclisweise gerin- 
ges spezifisches Gewicht hal. AUerdings hat Aluminium 
eine relativ hohe Schmelztemperalur von etwa 660*^C, was 
beim Aufschnielzen dieses Melalls im Hohlraum dazu fiih- 45 
ren kann, daB sich das Bauteil aufgrund der hohen Tempera- 
tur verziehl. AuBerdem ist die Porenstruktur von Aluinini- 
umschaum nicht gleichmaBig, so daB eine aus Aluminium- 
schaum bestehende Verstarkung nicht an jeder S telle die 
gleichen Festigkeits- und Energieaufnahmeeigenschaften 50 
hat. Dariiber hinaus ist das Korrosionsverhalten von Alumi- 
nium in Verbindung mil Stahlblech bzw. verzinklem Stahl- 
i blech nicht gut. 

Besonders bevorzugl als A usgangs metall Rir den Metall- 
schaum ist Zink, das zunachst aufgrund seines relativ hohen 
spezifischen Gewichles von 7,2, was damit etwa dreimal ho- 
her ist als das von Aluminium, eher als ungeeignet erscheint, 
da das Baugruppengewicht gerade im Pkw-Fahrzeugbau 
eine besondere Bedeutung hat. AUerdings laBt sich bei der 
Herslellung des Zinkschaums eine VolumenvergroBerung 
von wenigstens 1 : 8 erzielen, wahrend sich bei Aluniiniuni 
nur eine VolumenvergroBerung von 1 : 5 erzielen laBt. 
Durch diese VolumenvergroBerung laBt sich das hohere spe- 
zifische Gewicht von Zink gegeniiber Aluminium jedenfalls 
tcilwcisc kompcnsicrcn. Wcscnthch ist abcr auch, daB Zink 65 
eine vergleichs weise geringe Schmelztemperalur von etwa 
419**C hal^ so daB die Gefahr, daB sich das Bauteil beim 
Aufschmelzen des Zinks im Hohlraum verzicht, erheblich 
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verringeri ist. SchlicBlich ist die Porenstruktur von Zink- 
schauni sehr hoiiiogcn und das Konosionsvcrhallen dieses 
Melalls isl in Verbindung mil Stahlblech sehr gut. 

Aus den zuvor genannlen Griinden ist daher hei einer he- 
5 vorzugien Ausfuhrungsform vorgesehen, daB der Trager zur 
Hersicllung des Melallschauins lediglich ein einziges Treib- 
mittel und Zink als einziges Metall aufweisi. Grundsatzlich 
geeignct isl neben Zink und Aluminium aber auch Magne- 
sium, sowie Legierungcn der zuvor genannlen Metalie. 
10 Bei Vcrsuchcn, die angestelli worden sind, ist festgcstcUl 
worden, daB sclir geringe Mengen an Treibmittel zur Her- 
slellung des erIindungsgeinaBen Metallschaums ausreichen. 
So kann der Anteil dcs Treibmittels zwischen 0, 5 und 
3 Cjew.-%, vorzugswcise bei etwa 1 Gew.-% liegen. Als 
15 Treibmittel zur HersteUung des Metallschaums eignen sich 
besonders Titanhydrid und/oder Zirkoniumhydrid, 

Vorzugsweise weist der Trager nach auBen weisende Vor- 
sprungc auf. Wenn dcr Trager in den HohLraum cingclcgt isl, 
wirken die Vorsprlingc als Abstandshaltcr und bielen daniit 
nicht nur eine groL^ Angriffsflache bei der Energieeinlei- 
tung, es isl auch sichcrgcstellu daB die Konlakt bereiche zwi- 
schen der Wandung und deni Trager und daniit die Warme- 
ubertragungsflache zur Wandung des Kfz-Bauteils verrin- 
geri ist, 

25 Von Vorteil ist es im ubrigen auch, wenn der Trager neben 
dem Metall und dem Tragmittel auch ein Zundmittel auf- 
weist. Hierdurch ist sichergestellt, daB der Trager eine fiir 
ein bestimmtes Hohlraumvolumen gcnau vorbestimmle Zu- 
saiiuiiensetzung hat, uni ein optiniales Ausschaumen zu ge- 
30 wahrleisten. 

Grundsatzlich kann es sich bei dem Trager um ein Behalt- 
nis Oder eine Tragerstruktur handeln, die das Melall, das 
Treibmittel und ggf. das Zundmittel enlhalt. Bevorzugl isl es 
allerdings, wenn das Melall selbst den Trager bildet. Das 
.^5 Metall kann beispielsweise zu einem Blech gewalzt und 
dann zu einem sogenannten Fornding gerollt sein. In ein ge- 
walztes Blech lassen sich ohne weiieres die zuvor envahn- 
ten, als Vorspriinge ausgebildeten Abstandshaiter einbrin- 
gen. Im ubrigen ist es auch ohne weiteres nioglich, auf das 
Blech das Treibmittel bzw. das Zundmittel als Beschichlung 
aufzubringen. 

Im folgenden wird eine Ausfuhrungsform dcs erfindungs- 
gemaBcn Tragers naher dargeslellt. Es zeigl 

Fig. 1 eine perspeklivische Ansicht eines zu einem Blech 
gewalzten und zu einem Fonnling gerollten Tragers und 
Fig. 2 eine Schnittansicht eines Teils des Tragers aus Fig. 

1. 

In der Zeichnung ist ein Trager 1 dargeslellt, der zur Her- 
slellung einer aus Metallschaum bestehenden Verstarkung in 
einem Hohlraum eines Kfz-Bauteils dient. Der Trager 1 
weisl vorliegend ein Metall 2 in fester Form sowie ein Treib- 
mittel 3 auf. Bei dem Metall 2 handelt es sich um Zink, wah- 
rend es sich bei dem Treibmittel 3 um Titanhydrid handelt. 
Im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel bildet das Metall 2 
55 den Trager 1 fiir das Treibmittel 3, Das Metall 2 ist, wie sich 
aus Fig. 1 ergibt, zu einem Blech gewalzt und zu einem 
Formling gerollt. Das Metall 2 ist, wie sich aus Fig. 2 ergibt, 
mit dem Treibmittel 3 beschichtet. Am Trager 1 sind eine 
Vielzahl von Vorspriingen 4 vorgesehen, die bei der darge- 
stellten Ausfuhrungsform gleichmaBig iiber die Rache des 
Blechs veiteilt sind. Die Vorspriinge 4 weisen nach auBen 
hin, so daB der Formling, wenn er in den Hohlraum einge- 
legl ist, von der Wandung des Kfz-Bauteils liber die Vor- 
spriinge 4 beabstandet ist. Auch sind die eingerollten Blech- 
bcrcichc iiber die Vorspriinge 4 beabstandet, so daB die 
Oberflache des eingerollten Formlings relativ groB ist. 
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Paicnianspruche 

1. Verfahren zur Herslellung ciner Versiarkung in ei- 
nein Hohlrauni eines Kfy.-Hauleils, insbesonderE einer 
A-iiaule, B-Saule, cincr C-Saule, ciner D-Saulc, cincs 5 
Molorlragcrs, cincs Hecklragers, eines Dachquerira- 
gers, eines Dachholnies, eines Fahrwerksleils o. dgl.. 
dadurcli gekcnnzeiclinct, daJ3 in den Hohlrauni cin 
Meiall in fesier Form sowic ein Treibniiucl cingcbrachi 
werden, da« das Melall in dcni Hohlrauni aufgc- lO 
schiiiolzen wird und sich durch Reaktion mil dcm 
Treibmiliel ein Meiallschauni bildcL so daB sich nach 
deni lirslarrcn einc aus deni Mctallschauni beslehende 
Versiarkung insbesondere zur Ilrhohung der Knicksiei- 
figkeil des Bauieils und/oder der Energieaufnahmc des 15 
Bauteils und/oder zur GewichUreduzierung des Bau- 
ieils in deni Hohlrauni ergibL 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gckcnnzcich- 
neu daB das Metal! und das Treibniittel iiber wenig- 
slens einen genieinsamen Iriiger in den Hohlrauni ein- 20 
gebrachl werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnei, daB die Energie zuni Aufschmelzen des Me- 
talls iiber den Hohlrauni und nicht. iiber oder durch das 
Material des Bauieils zugefuhrL wird. 25 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
net daB die Energiezufiihrung uber eine elekuische 
Heizeinrichtung, einen heiBen Gasstrom, eine Brenn- 
einrichtung, eine Slrahlungseinrichtung und/oder 
durch Zundung eines Zundmittels erfolgt. 30 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Ziindmittel uber den gemeinsanien Trager 
in den Hohlrauni eingebracht wird. 

6. Verfahren nach einein der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB das Bauteil wahrend 35 
des Aufschmelzens des Metalls und/oder der Bildung 
des Metallschaunis zumindest teilweise von auBen ge- 
kiihlt wird. 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB in den Hohlrauni vor 40 
dem Aufschmelzen des Metalls wenigstens ein Leer- 
rohr eingelegt wird. 

8. Verfahren nach einein der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Porenstruktur 
des Melallschaum nach dessen Erstarrung uberpruft 45 
wird. 

9. Trager zur Herstellung einer aus Metallschauni be- 
stehenden Versiarkung in einem Hohlraum eines Kfz- 
Bauteils, insbesondere einer A-Saule, B-Saule, einer 
C-Saule, einer D-Saule, eines Motortragers, eines 50 
Hecktragers, eines Dachquertragers, eines Dachhol- 
mes, eines Fahrwerksteils o. dgl., wobei der Trager ein 
Metall in fester Form sowie ein Treibmiliel aufweisl. 

10. Trager nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Melall des Tragers Aluminium oder Zink auf- 55 
weist Oder eine I^gierung aus Alumfnium und Zink 
aufweisl. 

11. Trager nach Anspruch 9 oder 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Treibmiliel Tilanhydrid und/oder Zir- 
koniumhydrid aufweisl. 60 

12. Trager nach einem der Anspriiche 9 bis 11, da- 
. durch gekennzeichnet, daB der Trager 0, 5 bis 3 Gew.- 

% Treibmiliel, vorzugsweise elwa 1 Gew.-% Tilanhy- 
drid und/oder Zirkoniumhydrid aufweisl. 

13. Trager nach cincm der Anspriiche 9 bis 12, da- 65 
durch gekennzeichnet, daB am Trager Vorspriinge vor- 
gesehen sind. 

14. Trager nach einem der Anspruche 9 bis 13, da- 



durch gekennzcichnel, daB der Trager ein Ziindiniiiel 
aufweisl. 

15. Trager nach cineni der Anspriiche 9 bis 14, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Metall den Trager bil- 
del. 

16. Trager nach einem der Anspruche 9 bis 15, da- 
durch gekennzeichne!, daB das Metall zu einem Blech 
gewalzt isl und daB, vorzugsweise, das Blech zu einem 
Forniling gerolli isi. 

17. Trager nach cincni der Anspriiche 9 bis 16, da- 
durch gekennzeichnel, daB der Trager und/<xier das 
Metall zumindest teilweise mil deni Ireibmillel und/ 
Oder deni Zundiniltel beschichlet ist. 
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